© 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



© Veroffentlichungsnummer: 0 483 562 A1 



© 



EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



@ Anmeldenummer: 91117226.0 


© int. CI. 5 : B29C 47/88 


© Anmeldetag: 09.10.91 




© Prioritat: 27.10.90 DE 4034234 


@ Anmelder: Linde Aktiengesellschaft 




Abraham-Lincoln-Strasse 21 


© Veroffentlichungstag der Anmeldung: 


W-6200 Wiesbaden(DE) 


06.05.92 Patentblatt 92/19 






© Erfinder: Veranneman, Georg, Dipl.-lng. 


® Benannte Vertragsstaaten: 


Flurstrasse 12 


AT DE FR IT 


W-8023 Pullach(DE) 




Erfinder: Rebhan, Dieter, Ing. grad. 




Pfaffenriedstrasse 16 




W-8192 Geretsried-Gelting(DE) 




© Vertreter: Schaefer, Gerhard, Dr. 




Linde Aktiengesellschaft Zentrale 




Patentabteilung 




W-8023 Hollriegelskreuth(DE) 



© Verfahren zur Herstellung von Schlauchfolien. 



CNJ 
CD 

in 

CO 

oo 



UJ 



© Das Verfahren betrifft die Herstellung von 
Schlauchfolien, bei der die durch eine ringformige 
Duse extrudierte, geschmolzene Kunststoff masse 
mittels eines Blasmediums zu einem Schlauch ge- 
formt wird, wobei der Schlauch durch das Blasmedi- 
um gekuhlt wird. Um eine intensive Abkuhlung der 
Schlauchfolie bei definierten Temperatur- und Druck- 
verhaltnissen im Inneren der Schlauchfolie zu erzie- 
len, wird das Blasmedium vor seinem Eintritt in den 
Schlauch durch Warmetausch mit einem Kaltemittel 
abgekuhlt. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Schlauchfolien, bei dem die durch eine 
ringformige Duse extrudierte, geschmolzene Kunst- 
stoffmasse mittels eines Blasmediums zu einem 
Schiauch geformt wird, wobei der Schlauch durch 
das Blasmedium gekuhlt wird. 

Bei einem bekannten Verfahren zur Herstellung 
von Schlauchfolien mit direkter Innenkuhiung des 
Folienschlauchs wird in dessen Inneres flussiger 
Stickstoff eingedust, der dort verdampft. Der Fo- 
lienschlauch wird dadurch aufgeblasen und gleich- 
zeitig stark gekuhlt. Zusatzlich wird die uberschus- 
sige Menge verdampften Stickstoffs am Schlau- 
chende abgepumpt und anschliefiend zur Aufien- 
kuhiung des Folienschlauchs verwendet. Die ortli- 
che und zeitliche Verteilung der Abkuhlung des 
warmen, plastischen Folienschlauchs bestimmen 
dessen Durchmesser und die Dicke und Homoge- 
nitat des Folienmaterials (DE-OS 24 24 095). 

Dieses Verfahren hat aber den Nachteil, dafi 
eine unterschiedlich schnelle Verdampfung des 
Stickstoffs im Inneren des Folienschlauchs zu un- 
kontrollierbaren Dichteschwankungen des Blasme- 
diums fuhrt. Letztere haben eine ungleichmafiige 
Druck- und Tern peraturvertei lung im Inneren des 
Folienschlauchs zur Folge, wodurch Dicke, Homo- 
genitat und Durchmesser des Folienschlauchs in 
nicht kontrollierbarer Weise Schwankungen unter- 
worfen sind. Zudem erfolgt die Aufienkuhiung des 
Folienschlauchs mit dem uberschussigen, bereits 
erwarmten Stickstoff aus dem Inneren des Folien- 
schlauchs und somit mit einer anderen Temperatur 
als die der Innenkuhiung. Dies kann ebenfalls die 
Homogenitat des Folienmaterials beeintrachtigen. 

Ein weiterer Nachteil besteht darin, dafi beim 
Auftreffen einzelner, nicht verdampfter Stickstoff- 
tropfen auf die Innenwand des Folienschlauchs die 
Gefahr von Materialbeschadigungen durch lokale 
Kalteschocks besteht. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun- 
de, ein verbessertes Verfahren zur Herstellung von 
Schlauchfolien mit einer Kuhlung des Folienmateri- 
als zu entwickeln, das bei geringem apparativen 
Aufwand eine gleichmafiige und intensive Abkuh- 
lung der Folienschlauche bewirkt. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi dadurch 
gelost, dafi das Blasmedium vor seinem Eintritt in 
den Foiienschlauch durch Warmetausch mit einem 
Kaltemittel abgekuhlt wird. 

Das erfindungsgemafie Verfahren sorgt fur eine 
rasche und gleichmafiige Abkuhlung des Folienma- 
terials. Dadurch wird gro/te Homogenitat, konstante 
Dicke und gleichbleibender Durchmesser des Fo- 
lienschlauchs sichergestellt, die Herstellungsge- 
schwindigkeit (Abzugsgeschwindigkeit der 
Schlauchfolie) erhoht und die raumlichen Dimen- 
sionen der Schlauchfolie und somit auch die der 
zur Herstellung benotigten Anlage verringert. 



Es ist weiterhin von Vorteil, wenn der Schlauch 
zusatzlich von aufien mit einem Kuhlmedium ge- 
kuhlt wird. Die Aufienkuhiung sorgt in Kombination 
mit der Innenkuhiung fur eine Erhohung der Ge- 
5 schwindigkeit und der Gleichmafiigkeit der Abkuh- 
lung. 

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrung des 
Verfahrens wird das zur Aufienkuhiung dienende 
Medium von einer den Schlauch ringformig umge- 

w benden, in Richtung der Schlauchachse verschieb- 
baren und mit einem oder mehreren Ausstromern 
versehenen Vorrichtung abgegeben. Damit wird si- 
chergestellt, dafi die Abkuhlung uber den gesam- 
ten Schlauchumfang homogen erfolgt und durch 

15 Verschieben der Vorrichtung eine Optimierung vor- 
genommen werden kann. 

Das erfindungsgemafie Verfahren erweist sich 
im weiteren dann besonders vorteilhaft, wenn als 
Blasmedium zur Innenkuhiung und als Kuhlmedium 

20 zur Aufienkuhiung Luft verwendet wird, die ihrer- 
seits durch Warmetausch mit flussigem Stickstoff 
als Kaltemittel abgekuhlt wird. 

Die Abkuhlung des Bias- und/oder Kuhlme- 
diums kann vorteilhaft mittels Einspritzen von flus- 

25 sigem Stickstoff in die Zufuhrungsleitungen erfol- 
gen, wobei die Einspritzmenge die Temperatur des 
Bias- und/oder Kuhlmediums bestimmt. 

Erfindungsgemafi ist es auch moglich, die 
Temperatur des Bias- und/oder Kuhlmediums 

30 durch indirekten Warmeaustausch mit einem Re- 
servoir flussigen Stickstoffs regelbar einzustellen. 
Dadurch wird insbesondere eine Durchmischung 
dieser Medien mit Stickstoff verhindert, falls spe- 
zielle Gaszusammensetzungen als Bias- und/oder 

35 Kuhlmedien erwunscht sind. 

Die Temperatur des Blasmediums kann somit 
vor seinem Eintritt in den Foiienschlauch regelbar 
eingestellt werden. Anschliefiend wird es mit einem 
bestimmten Druck in den Foiienschlauch einge- 

40 dust. Temperatur- und Druckregelung des Blasme- 
diums konnen infolgedessen, unabhangig von den 
Umgebungsschwankungen, konstante Temperatur- 
und Druckverhaltnisse im Inneren des Folien- 
schlauchs herstellen. 

45 Es ist weiterhin von Vorteil, wenn das Blas- 

und/oder Kuhlmedium vor Eintritt in den Foiien- 
schlauch getrocknet wird, um den Ausfall von 
Schnee oder Kondenswasser im Inneren des 
Schlauchs zu verhindern. 

50 In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung 

des erfindungsgemafien Verfahrens wird der 
Schlauch von einer Verkleidung umgeben, wodurch 
das zur Aufienkuhiung dienende Medium zwischen 
Schlauch und Verkleidung entlanggefuhrt wird. Da- 

55 mit wird die Homogenitat und Effektivitat der Au- 
fienkuhiung gesteigert. 
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In der Figur ist schematisch der Aufbau einer 
Anlage zur Durchfuhrung des erfindungsgemafien 
Verfahrens zur Herstellung von Schlauchfolien dar- 
gestellt. 

In einem herko mm lichen Extruder 1 wird eine 
geeignete Kunststoffmasse durch Erhitzen plastifi- 
ziert und durch eine ringformige Duse 3 geprefit. 
Durch Zufuhren eines Blasmediums uber Leitung 4 
in den Blaskopf 2 der Anlage wird der aus der 
Duse austretende Schlauch aufgeweitet. Die 
Schlauchfolie 5 dehnt sich durch den Druck des 
Blasmediums aus, bis eine Abkuhiung an der soge- 
nannten Frostlinie 6 eintritt. Die abgekuhlte zylindri- 
sche Schlauchfolie 5 wird mitteis Leitbleche 7 flach 
gelegt und uber Abquetsch- 8 und Umlenkwalzen 9 
einer Aufwickelanlage 10 zugefuhrt. Das verbrauch- 
te, uberflussige Blasmedium wird im oberen Teil 
der Schlauchfolie 5 durch ein Rohr 11 abgesaugt 
und an die Umgebung abgefuhrt. 

Erfindungsgemafi wird den Blasmedium Luft 
vor Eintritt in die Schlauchfolie 5 durch Einspritzen 
des Kaltemittels Stickstoff 12 auf eine gewunschte 
Temperatur abgekuhlt. Dabei kann ein Temperatur- 
bereich von etwa +40 °C bis -190 C C erfafit 
werden. Fur die praktische Anwendung ist der Be- 
reich von +20 *C bis -20 °C geeignet. Die zur 
Einstellung der Temperatur notige Menge an Kalte- 
mittel kann uber einen Temperaturregler TR 13 
bestimmt werden. Der Temperaturregler 13 kann 
im Rahmen der Erfindung auch mit dem Schlauch- 
inneren verbunden sein, um die dort herrschende 
Temperatur auf einen gewunschten Wert zu regeln. 

Erfindungsgemafi ist auch ein Druckregler vor- 
gesehen, der fur einen im Schlauchinneren herr- 
schenden konstanten Druck sorgt. Es ist namlich 
zu beachten, dafi Temperatur- und Druckanderun- 
gen der Umgebung wahrend der Schlauchfolien- 
herstellung diese ungunstig beeinflussen und des- 
halb ausgeglichen werden mussen. 

Zur zusatzlichen Abkuhiung der Schlauchfolie 
5 dient erfindungsgemafi ein die Schlauchfolie 5 
umgebender Kuhlring 14 mit mehreren Ausstro- 
mern. Das Kuhlmedium wird uber Leitung 15 zuge- 
fuhrt und seinerseits in der gleichen beschriebenen 
Weise wie das Blasmedium auf eine gewunschte 
Temperatur abgekuhlt. Eine, die Schlauchfolie 5 
umgebende Verkleidung 16 sorgt fur gleichmafii- 
ges Aufsteigen des Kuhlmediums entlang der 
Schlauchfolie 5. 

Der Einsatz des erfindungsgemafien Verfah- 
rens ist bei jeder ublichen Blasfolienanlage nach 
entsprechender Umrustung moglich. Die intensive 
und gleichmafiige Kuhlung der Schlauchfolie er- 
hoht die Produktionsgeschwindigkeit und Folien- 
qualitat. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Schlauchfolien, 
bei dem die durch eine ringformige Duse ex- 

5 trudierte, geschmolzene Kunststoffmasse mit- 

teis eines Blasmediums zu einem Schlauch 
geformt wird, wobei der Schlauch durch das 
Blasmedium gekuhlt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 das Blasmedium vor seinem Ein- 

10 tritt in den Schlauch (5) durch Warmetausch 

mit einem Kaltemittel abgekuhlt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Schlauch zusatzlich von au- 

75 J3en durch ein Kuhlmedium gekuhlt wird, das 

seinerseits durch Warmetausch mit einem Kal- 
temittel abgekuhlt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
20 zeichnet, dafi das Kuhlmedium von einer den 

Schlauch (5) ringformig umgebenden, in Rich- 
tung der Schlauchachse verschiebbaren und 
mit einem oder mehreren Ausstromern verse- 
henen Vorrichtung (14) abgegeben wird. 

25 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dafi als Blas- 
und/oder Kuhlmedium Luft und als Kaltemittel 
flussiger Stickstoff verwendet werden. 

30 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daJ5 das Bias- und/oder Kuhlmedium 
durch Einspritzen von flussigem Stickstoff in 
die Zufuhrungsleitungen (4, 15) fur das Blas- 

35 und/oder Kuhlmedium abgekuhlt wird, wobei 

die Temperatur des Bias- und/oder Kuhlme- 
diums durch die Einspritzmenge geregelt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
40 zeichnet, da/3 das Bias- und/oder Kuhlmedium 

durch indirekten Warmeaustausch mit einem 
Reservoir flussigen Stickstoffs regelbar abge- 
kuhlt wird. 

45 7. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 das Bias- und/oder 
Kuhlmedium vor Eintritt in den Schlauch (5) 
getrocknet wird. 

so 8. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dafi das zur Aufien- 
kuhlung des Schlauchs (5) dienende Kuhlmedi- 
um mitteis einer den Schlauch (5) umgeben- 
den Verkleidung (16) an der Schlauchfolie (5) 

55 entlanggefuhrt wird. 
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